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Die. Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Haftverschluftteils (16) mit eiper Vfelzahl von einstOk- 

' T« 4 * m t m Tfdger (24) atJS 99bildeten Verhakungsmit- 
teln (26) in. Form von endseitig Verhakungskopfe (30) auf- 
weisenden Stengeln (28), wofaei die Verhakungskopfe (30) 
f U -! T ]o n i eStt * i . lweise .™Heweils einem zusatzlichen Kopf- 
t Bl l .(36) aus einem Zusatzwerkstoff verseh en warden. Da- 
durch, da(3 das jeweilige Kop'fteil (36) aus einer duropla- 
stiscben Formmasse als Zusatzwerkstoff gebildet wird, ist 
em HaftverschluRsystem geschaffen, das zum einen ho- 
hen Temperaturen und mechanischen Beanspruchungen 
?tandhalten kann und zum anderen bei .entsprechender 
W 9 0 9 hrt ZU l??SSeren Haft " und Schalfestigkeitswer- 
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' Beschreibung 

[0001] Die Erfindurig betrifft.ein. Verfahren zur Hers.tel- 
: lung, eines HaftverschluBteils mit einer Vielzahl von ein- 
• stiickig mit einem Trager ausgebildeten Verhakungsmitteln 
in Form von endseitig Verhakungskopfe aufweisenden Sten- 
geln, wobei die Verhakungskopfe zumindest teilweise mit 
jeweils einem zusatzltcheii Kopfteil aus einem Zusatzwerk- 
stoff versehen werden. 

[0002] Durch die DE 196 46 3 18 Al ist ein Verfahren zur 
Herstething eines HaftverschluBteils bekannt mit einer Viel- 
zahl von einsLiickig mil eiriem Tragerband ausgebildeten 
Verhakungsmitteln in Form von Verdickungen aufweisenr 
den Stengeln, wobei diese Verdickungeb die Verhakungs- 
kopfe bilden. Bei dem bekannten Verfahren wird vorzugs- 
weise ein thermoplastischer Kunststoff in plastischem Oder 
: ftussigem Zustand einem .Spalt zwischen einer Druckwalze 
•und einer Formwalze zugefiihrt, wobei die Formwalze mit 
nach auBen und inneh offehen Hohlraumen versehen ist und 
beide Walzen in entgegengesetztem Drehsinn angetrieben 
werden, so daB das Tragerband im Spalt zwischen den Wal- 
zen gebildet wird. Die Verhakungsmitfel werden hingegen 
in den Hohlraumen der angesprochenen Siebformwalze her- 
gestellL Die Kopfform der Verhakungskopfe kann dann 
durch ein nachfolgendes Kalanderverf ahren . ndch weiter 
fonngebend gestallet werden. Die derart hergesteliten Ver- 
hakungskopfe konnen kreisrunde, zyttndrische, plattenar- 
tige Kopfe ausbilden oder die Kopfe sind in Form eines plat- 
tenartigen Vieleckes, beispielsweise eines Sechseckes, aus- 
gebildet; Sofern die Verhakungskopfe aus einem ublichen 
Kunststoffmaterial bestehen, wie Polyester od. dgl., sind sie 
bespnders emprindiich gegen Wanneeintrag (Hitze) und sie 
konnen gleichfalls durch Verkfatzen od. dgl. derart bescha- 
digt werden, daB sie nicht mehr funktionstuchtig sind. 
[0003] Die dahingehend hergesteliten Verhakungskopfe 
dienen nunmehr dem Verhaken . rriit den iiblichen Verha- 
kungsschlingen oder Schlaufen eines. korrespondierenden 
HaftverschluBteils, wobei bei der dahingehenden Verhakung. 
zwischen den Verhakungsmitteln und den. Verhakungs- 
schlaufen beider zuordenbarer HaftverschluB leile als Gan- 
zes der wieder losbare mechanische HaftverschluB realisiert 
ist. Die Verhakung kommt dabei zustande, daB die Schlin- 
gen oder Schlaufen des korrespondierenden HaftverschluB- 
teils unter die Vorspriinge greifen, die gebildet sind zwi- 
schen der Unterseite der Verhakungskopfe und den zuorden- 
baren Stengeln, die die derartigen. Verhakungskopfe an ih-. 
rem freien Ende tiragen, wobei die Stengel wiederum ein- 
stiickiger Bestandteil des 'lingers oder Tragerbandes sind. 
DadurcrvdaB die Verhakungskopfe an ihrem freien Ende 
"bzw. langs.ihrer Oberflache als Meiner Plattenkorper ausge- 
bildet sind, kommt es jedoch dazu, dafl wahrend des Verha- 
kungsvorganges die Schlaufen vori den Verhakungskbpfen 
nieder- und mithin plattgedriickt werden mit der Foige, daB 
sie fur einen erfolgreichen Verhakungsvorgang erst gar nicht 
zur Verfugung stehen. Vergleichbares gilt auch fur den Fall, 
daB die ah sich sonst hochgestellte Schlingen- oder Schlau-' 
fen ware schon von vomhercin auf dem zugcordnctcn Tra- : 
gerband bereits flachgedruckt ist, so daB auch insoweit die 
Verhakungskopfe des anderen HaftverschluBteils beim Un- 
terhaken dann Schwierigkeiten bekornmen. In dahingehen-, 
den Fallen sind. die fiir Haftverschlusse charakteristischen 
Schalfestigkeitswerte stark reduziert Und ein Verhafteh ent- 
sprechend erschwert. 

[0004] Um dem .wirksam zu begegnen, ist im Stand der 
Technik bereits vorgeschlagen worden, auf die Kopfformen 
oder die Kopfgestaltung der Verhakungskopfe derart gunstig 
einzuwirken, daB die beschriebenen Nachteile zumindest 
teilweise kompensiert sind. So zeigt die WO 98/57565. ein 



bekanntes IlerstellYerfahren fiir Yergleichbare Haftver- 
schliissc, bei denen die cinstiickig rni t dem Trager vcrbundc- 
nen S tengel einem sich verehgenderi Formgebungsspalt zu- 
gefuhrt werden, wobei eine FormgebimgswaLze mit ge- 
5 schlossenem zylindrischeri AuBenumfang die Stengelenden 
unter Bildung von Verhakungskopfen platt drvickt. Die der- 
art hergesteliten kreisrunden plattenartigen Verhakungs- 
kopfe werden dann an; ihrem freien Fjide, also lan gs ihrer 
Oberseite, mit Einschnitten und Einkerbungen versehen, 
ip was dazu fuhrt, daB im Bereich der Austrittsstellen der Eiri- 
schnitte oder Auskerbungen. im Kopfrnaterial dieses derart 
geschwacht wird v daB eine .Art ^ Zipfelbildung.erfoigt und die 
im Material reduzierten Zipfelstelien sind unter Bildung ei- 
ner Art Scharriiers telle derart beweglich, daB sie an deh auf- 
15 gerichteten Schlingen oder Schlaufen vorbeigleiten und bei 
der Ruckfederung in den Ausgangszustand.dann die Verha- 
kung Vornehmen konnen. Auf diese Art und Weise lassen 
sich die Schalfestigkeitswerte imd mithin die Verhaftung de^r 
korrespondierenden HaftverschluB teile aneinarider merkbar 
20 Verbessem, wobei das dahingehend mehrstufig durchzuftih- 
rende Verfahren aufwendig und mithin kostenihtensiv ist, 
Wendet man das bekannte Verfahren bei sehr klein aufbau- 
enden Verhakimgsmitteln ah, die man in der Fachsprache 
auch mit "Mikrohaftverschlussen ,, bezeichnet, ist dieses be- 
25 kannte Verfahren jedoch kaum anwendbar, da beim Einbrin- 
gen der Einkerbungen bzw. der Einschriitte in das Kopfnut- 
teriai dieses dann durchschnitten und mithin unbrauchbar 
wird. Auch- ist das Kopfrnaterial wiederum gegen Ilitze- und 
Kratzeinwirkung empfindlich.. 
30 [0005] Bei einem anderen gattungsgemSBen Verfahren 
hach der EP 0 894 448 Al ist demgegeniiber bereits vorge- 
schlagen. worden, zur Verbesserung der Haftwirkung 1 und 
der Schalfestigkeitswerte den jeweiligen Verhakungskopf 
an seinem freien Ende mit einem zusatzlichen Kopfteil aus 
35 einem Acrylat aufweisenden Klebstoff zu versehen. Die be- 
kannten Kopfteil e bestehen dabei im wesentlichen aus ei- 
nem sog. "hot-melt" drucksensitiven Klebstoff, der auf 
Acrylatbasis zusarnmehgesetzt ist. Der dahingehende Kleb- 
stoff fiir die Kopfteiie soil dafttr iSorge tragen, daB es neben 
40 einer Verhaftung der Kopfleile mil dem Schlingen- oder 
Schlaufenmaterial es aufgrund der Klebstoffwirkuhg auch 
zu einer besseren Verhaftung der genannten Komponehten 
der HaftverschluBteile selbst kommt. Es hat sich jedoch ge- 
zeigt, daB aufgrurid der Klebstbffeigenschaft der aufgesetz- 
45 ten Kopfteiie die Schlaufen oder Schlingen einfach in kle- 
bender Weise mit. dem HaftVerschluBteil mit den Verha- 
kungsmitteln verbunden werden und ein Verhaken mit den 
Verhakungsmitteln selbst in Form der Verhakungskdpfe erst 
gar nicht maBgebend stattfindet, so daB die Verhaftung im 
50 wesentlichen durch den verwendeten Kleber selbst vorgege- 
'ben wircl und nicht durch die Wahl des jeweiligen Verha- 
kungsmittels. So mag man z war bei einem durch Babypu- 
der, Babyol od. dgl. verschmutzten Schlingen- oder Schlau- 
fenmaterial des korrespondierenden HaftverschluBteils fur 
55 eine Verhaftung mit dem HaftverschluGteil mit den Verha- 
kungsmitteln diesen dank des hot-nielt-KlebstofTes noch 
nutzen konnen; allcin ist dcrgcstalt chcr cine -Klcbvcrbin- 
dung realisiert denn eine Verhaftung uber die Verhakungs- 
mittel in Form der Verhakungskopfe selbst. Da' die Verhaf- 
60. tung mithin irn wesentlichen durch den Klebstoff zustande 
kommt, sind aber die derart erreichbaren Haftr bzw. Schal-- 
festigkeitswerte njcht als genUgend anzusehen. Auch kann- 
das Klebstoff-Kopfteil den eigenthchen Verhakungskopf 
vor Hitze nicht schiir^n. 
65 [0006] Ausgehend von diesern S tand der Technik Uegt der 
Erflndung.die Aufgabe zugrunde, die bekannten Verfahren 
derart weiter zu verbessem, daB HaftverschluBsysteme ge- 
schaffen sind, die zuin einen hohen Temperaturen und me- 
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chariischen Beanspruchungen standhalten konnen und zum 
andcrcn bci cntsprcchcndcr Ausgcstaltung zu bcsscrcn Haft- 
und Schalfestigkeitswerten fuhreh, und zwar auch unter er- 
schwerten Bedinguhgen, . bei denen das. Schlingen- oder 
Schlaufenmaterial eines korrespondierenden HaftverschluB- S 
teils Verschmutzungen aufweist und/oder in liegender An- 
prdnung niir schwer dem eigentlichen Verhakungsvorgang 
zuganglich ist. Eine dahingehende Aufgabe lost ein Verfah-' 
ren mit den Merkmalen des Patentanspruches 1 in seiner Ge- 
, samtheit. ■ : - ! 10 

.[0007] Dadurch, daB gemaB dem kehnzeichnenden Teil 
. des Patentanspruches 1 das je weilige Kopfteil aus einer du- 
roplastischen Fonnmasse als Zusatzwerkstoff gebildet wird, 
ist der jeweils zuordenbare Verhakungskopf mit einer harteri 
Schutzschicht versehen, so daB das ansonsten empfindliche 15 
Kunststpfi&haterial des Verhakungskopfes entsprechend vor 
Hitze und mechariischen Beschadigurigen geschiitzt ist. Es 
ist erstaunlich, daB das eine Art Schutzschicht oder Schutz- 
kappe ausbildende Kopfteil aus einern Duroplasten gebildet 
noch bei einer sehr grbfien Hitzeeinwirkung, die mehrere 20 
100°C betragen kann, die Kunktion des darunterlxegenden 
Verhakungskopfes gewahrleisten kann. Die^ aushartbare 
forrnstabile duroplastische Formmasse wird daruber hinaus 
an ihrer Oberflache derait hart, . daB mechanisch eirige- 
bfachte . schadigehde KraTte, wie ste beispielsweise beim 25 
Kraizen entstehen, durch das Kopfteil derart abgehalten' 
werden, daB der eigentliche Verhakungskopf nicht bescha- 
digt wird. Mithin ist auch uber das Kopfteil als' Duroplast- 
eine none Haftwirkung fur das HaftverschluBteil sicherge- 
stellt, selbst unter deri angesprochenen schadigenden Ein- 30 J 
ftiissen. •'.*-".. 
[0008] Die Kopfteile, die eine feste Verbindung mit dem 
Verhakungsmittel eingehen, konnen mit ihrer Schutzwir- 
kung derart ausgebildet werden, daB sie jeweils eine Art'An? ' 
kerftache bilden, die beim.Verbinden der HaftverschiuBteiie 35 
das Vorbeigleiten des Schlingen- -oder Sc hi aufen materials 
am eigentlichen Verhakungskopf erleichtera mit der Folge; 
daB die Schlingen oder Schiauf en nicht auf 'dem Kopfmate- . 
rial zu liegert kommen, sondern an diesem vorbeigleitend 
anschlieBend fur einen Verhakungsvorgang in yolieui Urn- 40 
fang zur Verftigung stehen, Letzteres gilt auch ftfr den Fall, 
dafl das korrespondierende HaftverschluBteil splbst mit Ver- 
hakungsmitteln in Form von Verhakungskopf en versehen ist 
oder aus fadenforrnigen Verbindungsnutteln 6d. dgl. aufge- 
baut ist Mithin kommt es zu einer deudichen Erhohung der 45 
Haftwirkung bzw. der Schalfestigkeitswerte, was auch fur 
den Fall gilt, daB die korrespondierenden Verhakungsmittel . 
durch Puder oder Ol verschmutzt sind oder als Schlaufeh-, 
Faden- oder Schlingenware in liegender Anlage auf dem 
Tragerband des korrespondierenden HaftverschluBfei Is fUr 50 
die spatere Verhakung zur Verfugurig steheri. Durch die 
harte duroplastische Formmasse wird . das dahingehende . 
Vorbeigleiten durch das Kopfteil begtinstigt, was wiederum 
zu guten Verhaftungswerten fur den jeweiligen Haftver- 
schluB fuhrt, wobei sich dieser Effekt auch dann einstellt, 55 
weon zur Biidung eines Mikrohaftverschlusses die Verha- 
kungskopfe bzw. die Verhakungsmittel gcomctrisch ausgc- 
sprochen klein aufbauend sind. 

[0009] Bei einer bevorzugten Ausfuhmngsform des erftn- •' 
dungsgemaBeh Verfahreiis hat es sich als giinstig erwiesen, 60 
als Ausgangswerkstoff fur das HaftverschluBteil Werkstoffe 
auszuwahlen, wie. Polyester, Polyolefin, Polyaniid, Elasto- 
mere sbwie insbesondere thermoplastisch'e Urethane oder 
gegebenenfalls, soweit kompatihel, Mischungen aus diesen 
Werkstoffen. Ferner konnen vemetzbare Aery late zum Ein- 65 
satz kommen. 

[0010] Bei einer weiteren, besonders bevorzugten Aus- 
fuhrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens werden 



die Verhakungskopfe zumindest an ihren den Stengeln abge- 
kchrtcn;Obcrscitcn derart vorbchandcit, daB rcaktive Gmp- 
pen, wie OH-Gruppeh, entsteheh, die die .Oberflachenener- 
gie erhohen mit der Folge, daB der anschlieBend auf ge- 
brachte duroplastische Zusatzwerkstoff besser mit den Ver- 
hakungskopfen eine feste Verbindung eingeht; Als* Vorbe- 
handlungen kommen insbesondere Verfahren in Ansatz, wie 
thermischer W^rmeeintrag mittels Beflammen, aber auch 
Corona- und Plasma verfahren oder das Aufbringen elektri- 
scher oder eiektromagneuscher Strahlen so wie entsprechen- 
der Feider; Femer bat es sich als giinstig erwiesen, die Ober- 
seiten zu Quorieren,' was zu besonders giihstigen spateren 
Verhafturigsergebnisseii fuhrt init.deh Kopfteilen aus duro- 
plastischen Fonrrimassen. . , ■ 

[0011] Bei .einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
des ei^mdungsgemaBeri Verfahrens dient als duroplastische 
Fonnmasse ein Aery latwerks toff, insbesondere Ureth an 
EMacrylat. Neben einem. Photoinitiator kann ein reaktives 
Ldsungsmittel eingesetzt werden, mit dem sich die Viskosi- 
tat des Acrylatwerkstoffes fur den spateren Auftragevor- 
gang auf die Verhakungskopfe einstellen laBt : - 
[0(f \2] . Bei einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erftndungsgemaBen Verfahrens werden die die Kopfteile 
bildenden Werkstoffe uber eine Auftragswalze auf die Ver- 
hakungskopfe aiifgebracht oder mittels einer sonstigen Aiif- 
U-agevorrichtung. Derart- lafit sich in kostenguristiger Wei'se 
die Kopfteilforih erhalten. 

[0013] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
des. erfindungsgemaBen Verfahrens wird die Auftragwalze 
gegenlauflg zu einer Forderwalze bewegt, die dem Trans- 
port des einen HaftverschluBteils dient, wobei zwischen der 
Auftragwalze und einer gleichsinniig angetrieberien Gegen- 
walze der die Kopfteile bildende Werkstdfif der Auftrag- 
walze zugefuhrt wird. Hierdurch laBt sich das Verfahren 
kontinuierlich betreibeh und der Auftragsspalt • zwischen 
Forderwalze und Auftragwalze ist derart gewahir; daB quasi 
kraftefrei und mithia ohne zusatzlichen Druck auf die Ver- 
-hakungskopfe auszuUb en das je weilige Kopfteil. auf getragen 
wird. Es ist Uberraschend, daB bei der dahingehenden Aus- 
gestallung. und letztendLich auch' aufgrund der Oberflacheri- 
energie des Acrylatwerkstoffes sich auf den plattenartigen 
Verhakungskdpfen Kopfteile auftragen lassen; die quasi 
eine Halbkugelform ausbilden, die besonders giinstig ist fur 
den spaterem Einanngvorgang der.Verhakurigsmittel in das 
zuordenbare Schiauf en- oder Schlingenmaterial; 
[0014] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsiorm 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wird zum Herstellen des 
einen HaftverschluBteils Kunststoff in plastischem oder 
fliissigen Zustand einem Spalt zwischen einer Druckwalze 
und einer Formwalze zugefuhrt. die zur Biidung der Stengel 
und der Verhakungskopfe mit siebartigen Hohlraumen ver- 
sehen ist und die derart mit der Druckwalze einen Spalt bil- 
det, daB bei derem gegenlaufigeh Drehsinn der Trager im 
Spalt gebildet wird. Auf diese Art und Weise laBt sich ko- 
stengiinstig das eine HaftverschluBteil mit den Verhakungs- 
mitteln fur den spateren Auftrag rnit den Kopfteilen bereit- 
stcUch. 

[0015] . Bei einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens wird zum Ausharten des 
die Kopfteile bildenden Werkstoffes auf den Verhakungs- 
kopfeh UV-Licht eingesetzt; Sofern Kaltlicht eingesetzt 
wird, besteht die Moglicbkeit, den Herstellvorgang auch zu 
stopperi, ohne daB durch deh Energieeintrag beim Ausharten 
die Kbpfe des VerschmBrnaterials geschadigt werden. Ver- 
gleichbares laBt sich auch erreicheri, sofern man. unter Ein- 
satz des ultravioietten Lichtes beim Aushartungsvorgang 
diesen in einer Kaimmer mit inertem Gas, wie StickstofT 
durchfuhrt. ■ ' " 
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[0016] : Im folgenden wird das erfindungsgemaBe Verfahr 
rcn anhand .dcr Zcichnung nahci* crlautcrt. Dabei zcigcn.in 
prinzipieller und nicht maBstablicher Darstellung die 
[0017] Fig. 1 ein bekanntes Herstellverfahren zum Her- 
stelleh eines HaftverschluBteils als Ausgangsmaterial fiir 
das spatere Aufbringen der Kopfteile auf den Verhakungs- 
kbpfen; ■' _ • . 

. (0018] Fig. 2 das erfindungsgemaBe Verfahren 7.urn Auf- 
bringen der Kopfteile auf das nach der Fig. 1 tiergescellte 
AusgangsyerschluBmaterial; . 

[0019]. Fig. 3 und. 4, das nach der Fig. 1 erhaltene Ver- 
schluBiiialfcrial.bzw. das nach der Fig. 2 erhallene mil aufge- 
setzten kappenartigen Kopfteilen. 

[0G2O] Fig. l.zeigt sine ihsgesamt mit ,10 bezeichnete 
Formwalze, auf die ein Sieb 12 aufgezogen ist. Das Sieb 12 
der Formwalze 10 weist auf s einem, gesarnten Umfang 
Hohlraume 14 auf, die mittels eines garvanischen Verfah- 
rens in an. sich bekarinter Weise eingeatzt worden sind. 
Diese Hohlraume 14 konnen eine im wesendicheri zylindri- 
sche Grundform aufwelsen, wie dies gemafi Fig. 1 der Fall 
ist Es konnen aber auch beliebige andere Formen eingeatzt 
werden, je nachdern, wie die geometri sche Ausgestaltung 
der Verhakungskopfe gewunscht ist. Der Einfachheit halber 
sind in Fig. 1 nicht alle Hohlraume 14 dargestellt, sondem 
n\ir ein Ausschnitt einer VieLzahl an Hohlraumen, die sich 
ini iibrigen nicht nur ihnerhalb der Zeichenebene ersirecken, 
sondern auch senkrecht.dazu in einer Vielzahl an weiteren, 
nicht naherdarges tell ten Ebenen. 

[0021] ; Zur Herstellung des einen HaftverschluBteils 16 in 
' nur einem Arbeitsgang wird ein Kunststoff material in an 
sich bekannter Weise in plastischem oder flussigem Zustand 
mittels einer Zufuhreinrichtuhg 18 in Form eines Extruders 
dem Spalt 20 zwischen einer Druckwalze 22 und der Form- 
walze 10 zugefuhrt. Wie die Pfeildarstellungen in der Fig. 1 
belegen, werden die Druckwaize 22 und die Formwalze 10 
in .entgegengesetztem Drehsinn angetrieben, so daB der aus 
dem. Extruder freigesetzte Kunststoff in den vSpalt 20 ein- 
dringen und dabei in die daruriterliegenden Hohlraume 14 
fliefien kann. Dabei bildet sich im Spalt 20 ein Trager 24. der 
in der Art eines Bandes oder einer groBeren Folienflache 
ausgebildet sein kann. Mit dieseiii Trager 24 sind dann die in 
den Ilphlraumen 14 gebildeten, als Canzes mit.26 bezeich- 
neten Verhakuhgsmittel einstuckig verbunden. Die.dahinge- 
henden .Verhakungsmittel 26 bestehen aus einzelnen Sten- 
geln28 (vgl; Fig. 3), an deren freiem Ende die plattenartigen 
Verhakungskopfe 30 vorhanden sind. Zur Bildung der Kopf- 
formen konnen die Verhakungskopfe 30 auch nach. der 
Formgebung gemaB der Darstellung nach der Fig. 1 einem 
sog. nicht naher dargesteilten Kaianderverfahren unterzogen 
werden, bei dem ejne Kal'anderwalze die Ausrichf.u'ngder 
Oberseiten der Verhakungskopfe 30 rhit ubernimmt. In Ab-' 
bangigkeit der Querschnittsformen der Hohlraume 14 kon- 
nen die Verhakungskopfe zylindrische, . aber auch mehrek- 
kige, insbesondere sechs- oder achleckfariuige AuBenkon-. 
turen (nicht dargestellt) ausbilden. In Abhlngigkeit des 
Fomigebungsverfahrens weisen die Verhakungskopfe 30 . 
dariibcr hinaus an ihrcr freien Obcrscitc Kavitatcn odcr.Vcr- 
tiefungen 32 auf. 

[0022] ttblich ist es, den Trager 24 in einer Dicke von 
0,05 mm bis 0,3 mm, vorzugsweise zwischen 0,1 mm bis 
0,2 mm auszubilden, wobei die Zahl der Verhakungsmittel 
je. nach -Anwendungsfall 50 bis 500 Verhakungskopfe pro 
cm Ublicherweise vorsieht. Als Aus gangs werkstoff fur das . 
HaftverschluBteil 16 konnen Werkstoffe wie Polyester, Pen 
lyolefin, Polyarnid, Elastomere sowie thentioplasd'sche 
Urethane oder Mischungen hieraus dienen. Femer k6nnen 
vemetzbare Acrylate verwendet werden. 
[0023] Das gemaB der Fig. 1 erhaltene HaftverschluEma- 
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terial ist in der. Fig. 3 in vergroBerterDarstellung wiederge-. 
. geben; Wird nun das HaftverschluBteil 16 untcr Bildung ci- ' 
nes nicht naher dargesteilten ubtichen Haftverschlusses. mit 
dem Schlingen- oder Schlaufenrnaterial eines korrespondie- 
5 renden HaftverschluBteils (nicht dargestelit) verbunden, ist 
es offensichtlich r daB einzelne Schlingen oder Schlaufen auf 
der Oberseite des plattenartigen kopfmaterials nach der Fig. 
3 7U li.egen kommen und dann nicht mehr fur einen Verb a- 
kungsvorgang zur' Verfiiguhg stehen, indem die einzelne 
10 Schlinge oder Schlaufe den jeweils zugeordneten .Verha- 
. kiingskopf 30 an seiner Unterseite 34 untergreif t und derge- 
stalL die. Verhakung : vorniimhL Zur Verbesseruhg dieses 
Ausgangszustandes dient nun das erfindungsgemaBe Ver- 
. fahren. Urh die Haftwirkung mit den angesprochenen 
IS Schlingen oder Schlaufen eines nicht naher dargesteilten. 
korrespondierenden HaftverschluBteils zu yerbessern, ist 
nach dem' erfinduhgsgemaBen Verfahren vorgesehen, da!3 
die Verhakungskopfe mit einem zusatzlichen ' Kopfteil 36 
aus einem Werkstoff nachtraglich versehen. werden, der aus 

20 einer duroplastischen Formmasse besteht. 

L0024J Das; jeweilige Kopfteil 36 wird mithin aus einem 
niche klebenden und formstabilen Duroplastfnaterial, (ther- 
. mosetting resin) ausgebildet. Das hitzebestandige harte und 
gleitfahige Duroplastmaterial gewahrleistet zum einen den 

25 Schutz der eigentlichen Verhakungskopfe vor Be'schadigun- 
gen aus der Uingebung und zuiu anderen kann das Verba- 
kungsmaterial des anderen korrespondierenden Haf tver- . 
schluBteils beispieis weise in Form Von .Schlingen oder 
Schlaufen an dem duroplastischen Kopfteil vorbeigleiten, 

30 was den Verhakurtgsvorgang. erieichtert und dergestalt zia 
hohen Haftkraften und Schalfesdgkeitswerten fiihrt, da auf- 
grund der'gleitfahigeri Ausgestaltung des Duropiastmateri- 
als das Verhakungsmaterial des korrespondierenden Haft- 
verschluBteils nicht mehr auf den Kopfteilen zu liegen 

35 kommt. r * 

[0025] Damit e'ine gute Verhaftung zwischen den Verb a- 
kungskopfen 30 und den Kopfteilen. 36 erreicht wird, wird 
auf den jeweils freien Oberseiten der Verhakungskopfe 30 
die Bildung von reaktiven Gruppen, wie beispielsweise OH- 

40 Gruppen, vorgenoiuinen,. was zu einer Erhohung der . Ober- 
flachenenergie fuhrt mit der F. olge, daB die Duroplast-Kopf- 
teile 36 sich fest mit den Verhakungskopfen 30 verbinden. 
Hierbei kann es vorgesehen sein, insbesondere die freien 
Oberseiten der Verhakungskopfe 30 einem thermischen Be- 

45 handlungsverfahren, wie Beftamrnen, auszusetzen. Femer 
konnen Plasmaverfahren oder sog. Corohaverfahren zum 
Einsatz kommen. Eine weitere Moglichkeit besteht darin, 
die Verhakungskopfe 30 zu rluorieren. ■ " 

[00261 Als diiroplastische Formmasse kann ein Aery lat- 

50 werkstoff, insbesondere in Form von Urethan Diacrylar, ein- 
gesetzt werden, wobei ein reaktiyes Los.ungsmittel zur Vis- 
kositatseinstellung betgemengt werden kann. Mittels eines 
Photoinitiators la/3t sich dariiber hinaus der Aushartevor- 
gang fyx die o!uroplastische Fonnmasse steuern, insbeson- 

55 dere beschleunigen. Eine mogliche Rezeptur- stellt sich wie 
folgt dar,. wobei die ublichen, teilweise auch markenrecht- 
lich geschutzten Handclsnamcn angegeben sind: 

1. 60 Teile BBECRYL EB 4835 (hartes, oligomeres 
Urethan Diacrylat); 1 

2. 30 Teile EBECRYL EB.230 (weiches, ohgomeres 
Urethan Diacrylat); . 

3. 8 Teile reaktiyes Losungsmittel, beispieisweise 
HDD A (rr.onomeres Diacrylat) und ' 

4. 2 TeQe Photoinitiator, beispieisweise DAROCURE 
DC1173. - , 

[00i27] Die die Kopfteile 36 bildenden Werkstoffe werden, 
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wie insbesondere die Fig. 2 zeigt, uber eine Auftragwaize 3g ' 
auf die Vcrhakungskopfc 30 aufgebracht. Die dahingehende 
Auftragwaize 38 wird gegenlaurig zu einer F6rderwalze 40 
bewegt, die dem Transport des einen Haftverschlufiteils 16 
dient; wobei zwischen der Auftragwaize 38 und einer 5 
gleicbsinnig angetriebenen Gegenwalze42 der die Kopfteile 
36 bildende Werks.torf der Auftragwaize 38 zugefuhrt wird 

. Da der A.crylatwerks toff eine ahnliche Konsisfenz und Vis- . 
kositat wie Honig hat, bildec er eine Art Auftragsbad 44'zvyi- 
schen der Auftragwaize 38 und der Gegetiwalze 42 aus und io : 
kann dort sukzessive von der Auftragwaize 38 ausgebracht- 

, und an das HaftverschluBieil 16 weitergegeben werden. Das ' 
Auftragsbad 44 kann dabei, wie durch den Pfeil in Fig72 ah- 
gedeutet gema/3 den entnommenen. Mengen - durch eine 
nicht naher dargestellte Zufiihreinrichtung wieder aufzerullt 15 
werden. . • r 

[0028] Die Ausgestaltung des Spalces zwischen Auftrag- 
waize 38 sowie Forderwalze 40 einschiieBlich der Drehge- " 
schwindigkeiten dieser Walzen und deren im wesentlichen 
gleicherDurchmesser ist derart gewahlt, daB kein zusatzli- -20 
cher Druck auf die Verhakungskopfe 30 entsteht, soweit das 
Acrylatrnaterial uber die. Auftragwaize: 38 aufgebracht Wird. 
Die Oberflachenspannung, insbesondere des Acrylatmateri- 
als, ist dann derart gewahlt, daB erne Art.Trbpfenbildung er- 
reicht ist mit der Folge, daB, wie dies insbesondere Fig 4 25 
.verdeuUichL, die KopfLeile 36 halbkugelToriiiLge Kappen 
ausbitden. Der besseren.Darstellung wegen sind die Kdpf- 
• teUe 36 in der Fig. 4 schraniert dargesteiit; in Wirklichkeic ■ 
laBt sich jedoch am anschlieBend fertigen VerschluBmaterial 
kaurn em Unterschied zwischen .den nachtraglich aujfge- 30 
brachten Kopfteilen 36 ersehen und dern AusgangsmateriaT 
,eines HaftyerschluBteils 16, wie es sich nach der Kerstel- 
iunggemaB derFig. 2 ergibt. 

[0029] Trifft nun eine Schlaufe oder eine Schiinge des 
korresppndiereriden Haftverschlusses auf die Abschluflkap- 35 
pen der Kopfteile 36, konnen diese dort. nicht zu liegen korn- - 
men, sondern gleiteh seitlich an den gerundeten Plachen ab 
bis sie in den Bereich der Unterseiten 34 der Verhakungs- 
kopfe 30 gelangen und dort sicher verhaken. Auf diese Art 
und Weise wird eirie Art Eindringhilfe gesehaXTen, die zu 40 • 
verbesserten Haft- und SchaMfestigkeitswerten ruhrt, so daB 
auch dann die Verhakung verbessert ist, wenn bei denvkor- ' 
respondierenden HaftVerschluBteil die Schlingen nicht mehr 
aufgenchtet, sondern bereits in liegender Anlage mit der ; 
Oberseite des. Tragers sind. Aufgrund der guten Gleifeigen- 45 '- 
schaft des gewahlten harten Duroplastmaterials stellt sich' 
h der dahingehende Abgleitvorgang aber zumindest teil Weise 
auch dann ein, wenn das Kopfteil 36 alsebene Platte (nicht 
dargesteiit) ausgebildet ist, . : . • 
[0030] Zurn Ausharten der dahingehenden Kopfteile 36 50 
dient eine Ausharteeinrichturig 46, die beispiels weise mit ei- • " 
ner UV-Lampe 48 versehen ist. Das UV-Licht kann auch in 
Form eines Kaltiichtes od. dgl. eingesetzt werden. ■ 
fO031] Soferndie Verhakungskopfe 30 auf ihrer Oberseite 
die Vertiefungen 32 aufweisen, dringt in die Kavitaten zu- 55 
satzlich duroplastische Formmasse der Kopfteile 36 ein 
was die Vcrhaftung mit den Vcrhakungsmitteln 26 noch wci- 
ter Verbessert, Auch im Falle, daB das Schlingen- oder 
kchlaufenmatenal verschmutzt ist, beispielsweise mitBaby- 
puder uberzogen, ist der dahingehende Gleitvorgang durch 60. • 
die Verschmutzung nicht beeintrachtigt, so daB auch ih da- 
hingehenden Fallen eine deutUch verbesserte Haftwirkung 
gegeniiber bekannten Losungen erreicht ist 

Patentanspruche .- 65 

1. Verfahren zur Herstellung eines HaftverschliiBteils 
(16) mit einer Vielzahl von einstiickig mit einem Tra- 
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ger (24) ausgebildeten Verhakungsmitteln (26) ih Form 
von endscitig. Vcrhakungskopfc (30) , aufweisenden 
Mengeln (28), wobei die Verhakungskopfe (30) zumin- 
dest teiiweise mit jeweils einem zusatzlichen Kopfteil 
(36) aus einem Zusatzwerkstoff versehen werden, da. 
. durch gekennzeiebnet, daB das. jeweilige Kopfteil 
(36) aus jeiner duroplastischen r^rmrnasse als Zusatz- 
werkstorTgebildet wird. • V 
... 2. Verfahren i nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB als Ausgangswerkstoff fur das eine Haftver- 
schlufiteil (16).Polyester, Polyotefin, Polyamid, Elasto- 
mere sowie memioplastische Urethane oder Mischun- 
gen hieraus eingesetzt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeiebnet, daB die Verhakungskopfe (30) zumindest an 
lhren den Stengeln (28) abgekehrten Oberseiten vorbe- 

- handelt Werden, beispielsweise mittels Hainrnen, eines 
.Corona- oder Plasmaverfahrens, elektrischer oder elek- 
tromagnetischer Strahlen und Felder oder mittels Fluo- 
rierung. ' - , 

4. Verfahren nach. einem der Anspruche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeich net, daB. als duroplastische Forrn- 
masse ein Acrylat, insl?esondere Urethan Diacrvlat 
dient. - ' \ 1 ■ 

5. Verfahren nach einem . der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeiebnet, daB die duroplastische Foriii- 
masse mit einem Photoinitiatbr versehen wird und/oder 
mit einem reaktiven Losungsmittel. • ■ 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die die. Kopfteile. (36)' bil- 
denden Zusatzwerkstoffe uber eine Auftragwaize (38) 
auf die Verhakungskopfe (30) auf^ebracht werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die. Auftragwaize (38) gegenlaufig zu einer 
Forderwalze (40)' bewegt wird, die dem Transport des 
einen HaftverschluBteils (16) dient, und daB zwischen 
der Auftragwaize (38) und einer gleichsinnig angetrie- 
behen Gegenwalze (42) der die Kopfteile (36) bildende 
Zusatzwerkstoff der Auftragwaize (38) zugefuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem der. Ansprdc he. 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB zurn Herstellen des einen 
IlaftverschluBteils (16) Kuriststoff in plastischem oder ' 
flussigen Zustand einem- Spalt (20) zwischen einer 
Pruckwalze (22) und einer Forrhwalze !(14) zngefuhrt 

\ wird, die zur Bildung der Stengel (28) und der Verba- ' 
kungskopfe (30) rnit siebartigeh Hohlraumen (.14) ver- 
sehen ist und die derart' mit der Druckwalze (22) den 
Spalt (20) bildet, daJi bei dereh gegenlaufigem Dreh- 
sinn der Trager (24).irn Spalt (20) gebUdet wird. ..■ 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 . his 8, da-' 
durch gekennzeichnet, daB zurn Ausharten des' die 
Kopfteile (36) bildenden Zusatzwerkstoffes auf den 
Verhakungskopfen (30) Energie. zugefuhrt : wird, bei- 
spielsweise in Fonii von UV-StrahLung' und/oder in 
Form yon Warme. ■ ■ > 
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